















Инструментализација  понављаног  посматрања  промјена  у  про‐






















Генерално  посматрано,  примјена  статистичког  алата  квалитета, 
типа контролне карте,  одвија  се према стандардизованој процеду‐
ри:  почевши  од  њеног  избора,  одређивање  временског  рока,  кон‐




та  квалитета,  дистрибуција фреквенција исхода мјерења,  у  оквиру 





нитости  понашања  осјетљивости  посматраног  обиљежја.  Дакле,  у 
овој  секцији обрађене су кључне процедуре статистичког инжење‐
ринга  које  омогућавају  разумијевање  начина  примјене  одабраног 
статистичког алата обезбјеђења и унапређивања система квалитета 
у функцији реанимирања виталности управљачких ресурса. 
Кључне ријечи:  процес,  дистрибуција,  алат  квалитета,  систем,  варија‐
билитет, контролна карта 
Summary: 
Instrumentalization  of  repeated  observations  of  changes  in  the 
process  and  conclusions  on  the  degree  of  consistency  of  variations, 
represents a very broad range of application of statistical tools in quality 
management system. One of the most frequently used tools of this type, 
known  as  statistical  process  control,  has  been  developed  in  several 
variants, depending on the nature of the data, and this paper describes 
the concept of control charts.  
It  is used  to  study  changes  in  the process based on distribution of 





processes and assessment of needs  for  their correction.  It also  finds  its 
practical application for predicting the expected volume of output from 
the process, analysis of variation shape, evaluating the suitability of the 





and  data  analysis,  identification  of  the  alarming  signals  and  their 
causes, up to the detection of errors and their consequences. Often used 
a chart  to show  the  law of  frequency distribution  is  the histogram. By 
the application of  this quality  tool  frequency distribution of outcomes 
measurement  in  the  measuring  area,  shows  the  frequency  of  each 
individual value in a dataset. 
The work  is  adjusted  to  the  requirements  of  statistical  analysis  so 
that  it  deals  with  a  description  of  basic  statistical  tool  in  quality 
management ‐ control chart ‐ as the main topic targeting on detection of 
regularity of  the  sensitivity behavior of  the observed  features. So  this 
section dealt with the key engineering statistical procedures that allow 
understanding  application  of  the  selected  statistical  tool  for  quality 
assurance  and  improvement,  in  function  of  vitality  reanimation  of 
management resources. 






терпретација  у  везу  са  разумијевањем  статистичке методологије  у 
контексту израде алата управљања квалитетом. 
Ранији назив за контролу квалитета био је статистичка контрола 








сте  провјеравања,  укључујући  и  инспекцију,  контролу  квалитета, 
статистичку контролу процеса и др., одлична су претпоставка меха‐
низма статистичког закључивања и симболичног резоновања за по‐
дешавање  експеримената  и  стручну  експертизу  израде  програма 
управљања квалитетом. Међутим, не треба ни помишљати о кори‐
штењу  напреднијих  статистичких  алата  система  квалитета,  нпр. 
Сиx Сигма методологија, ако се оперише са уникатним јединицама, 
односно ако се систем не припреми за увођење статистичке анализе.1 
Статистичком  терминологијом  речено:  у  оквиру  овог  истражи‐
вања  изведена  су  одговарајућа  мјерења  на  атрибутима  одређеног 
процеса која су резултирала конкретним вриједностима повезаним 
са промјењивом,  за  чије измјерене  јединице  се и именују  описане 
статистичке  процедуре.  Материја  везана  за  алате  статистичког 
управљања квалитетом је тако обимна, тако да ће у оквиру овог ра‐







на  контролној  карти.  На  тај  начин  су  у  току  рада  на  конкретном 
примјеру  тестирани  узроци  варијабилитета  излаза  процеса  и  са 
























мјерне  области  у  ситуацијама  у  којим  се  сумња  да  постоји  више 
фактора који утичу на процес. Користе се и за олакшавање дефини‐
сања разумних граница спецификација у процесима када се жели 
видјети  тренутна мустра дистрибуције,  као  супротност  калкулиса‐






се  боље  разумјети  и  ефекти  процеса  и  промјене  које  су  на  њему 
учињене.  Хистограм  показује  дистрибуцију  фреквенција  по  скупу 
мјерења као сет физичких трака чија је ширина константна и пред‐





































Резултат  је  показао  да,  иако  су  отпорници  били  у  границама 
спецификације, дистрибуција није била нормална и центрирана на 
0,1  ,  што  је  вјероватно  проузроковано  избором  нецентрираног 
производног  система.  Рјешење  са  посебно  направљеним  отпорни‐
ком је било значајно скупље. 
Анализирајући  урађени  хистограм  на  бази  расположивих  ин‐
формација могуће  је дјеловати према налазима провјере процјена 



















специјални  узроци,  који  се  први  требају  рјешавати.  Помоћу  кон‐





















У  циљу  превазилажења  наведеног  ограничења  хистограма  кон‐
струисана  је  контролна  карта  и  то  најчешће  са  три  хоризонталне 































 Добијају  се  уже  контролне  границе  тако  да  ефекат  средње 
вриједности  у  свакој  групи  поравнава  појединачна  висока  и 






























Када  се  пронађу  значајне  тачке  или мустре може  се  извршити 






Конкретна  примјена  овог  алата  квалитета  веома  јасно  се  може 
показати на слиједећем примјеру: 
Једно  рачуноводствено  одјељење  је  отпочело  значајан  пројекат 
унапређења квалитета,  са намјером да покушају смањити број ин‐
терних отпремница које њихови корисници потпуно погрешно по‐
пуњавају.  Као  укупну  мјеру  њиховог  успјеха  користили  су  п‐тип 
контролне карте како би одредили удио отпремница које се не по‐



































1  24  14  0.583  0.073  0.663 
2  35  16  0.457  0.123  0.613 
3  27  12  0.444  0.09  0.646 
4  23  12  0.522  0.066  0.67 
5  19  5  0.263  0.036  0.7 
6  22  14  0.636  0.06  0.677 
7  31  12  0.387  0.108  0.628 
10  25  6  0.24  0.079  0.657 
11  22  14  0.636  0.06  0.677 
12  17  5  0.294  0.017  0.719 
13  26  11  0.423  0.084  0.652 
14  30  16  0.533  0.104  0.632 
17  21  8  0.381  0.052  0.684 
18  35  10  0.286  0.123  0.613 
19  24  7  0.292  0.073  0.663 
20  31  7  0.226  0.108  0.628 
21  31  6  0.194  0.108  0.628 
24  32  11  0.344  0.112  0.624 
25  27  5  0.185  0.09  0.646 
26  15  5  0.333  0  0.742 
27  31  7  0.226  0.108  0.628 













а)  Израчунати  средњу  вриједност  и  горњу  и  доњу  контролну 
границу за изабрани тип контролне карте, користећи примје‐
ре калкулација које су дате у наставку: 
‒ Калкулације  за    контролне  карте  средње  вриједности  и 
области,  







  Понекад  се  калкулисањем  дође  до  доње  контролне  границе 
која  је испод нуле, али пошто тачке не могу ићи испод нуле, 
онда се доња контролна граница поставља на нулу. 












1. Калкулисање основног просјека из измјерених вриједности
X је просјек мјерења 
подгрупе
3 = 
2 + 3 + 1 + 6
4
Р је разлика између 
макс. и мин. У 
подгрупи мјерења
8 = 9 - 1
Број 
подгрупе
Мјерења подгрупе Просјек Распон
Р
к
Велики пројсек, X Распон пројсека, Р
Збирови
Просјеци (= Збирови/к)
2. Калкулисање горње и доње контролне границе (ГКГ и ДКГ)
Користити број мјерења у свакој подгрупи за избор 
вриједности из ове табеле за калкулисање ГКГ и ДКГ
Ове вриједности дају 
централну линију у 
доњим дијаграмима
У овом примјеру су 4 







Веће подгрупе дају 
контролне карте које 






















































Подгрупа садржи сва 
мјерења која чине једну 
уцртану тачку
Коју контролну карту 
користити?
Који тип података 
се мјери?
Једна ставка је ствар која се 
може одбацити ако се у њој 
пронађу неки дефекти
Мјерење у јединицама Бројање
АтрибутиВаријабле
Колико мјерења треба 
бити у свакој подгрупи
Шта се броји?
Укупни дефекти у 
свим ставкама
Дефектне ставке 
(које могу имати више 
дефеката)
Дефектни Дефекти
Да ли ће бити константан 
број мјерења у свакој 
подгрупи?
Да ли ће бити константан 













Не Да Не Да
























стрибуцију.  Ове  линије  се  називају  горња  алармна  граница 
(ГАГ)  и  доња  алармна  граница  (ДАГ),  и  обухватају  додатни 








не,  онда  се могу користити и шире контролне  границе,  нпр. 




г ) Мултиваријантна  карта која  представља  једноставан  начин 
приказивања  распона  сваког  скупа  узорака,  при  чему  се  ра‐













да  на  постављеном  задатку  у  погледу  имплементације  одговарају‐
ћих статистичких алата може се закључити да постоје двије страте‐
шке ситуације у којима су аналитичке технике и одговарајући ста‐
тистички  алати  у  служби  управљања  квалитетом.  Једна  је  када  су 
нагомилана  пословна  питања  па  се  статистички  алати  користе  за 





На  одређеној  тачки  анализа  примјене  статистичких  алата,  у 
оквиру датих  методологија управљања системом квалитета, постаје 
суптилна  тако  да  су  нужни и  веома  суптилни  експерименти  како 
би се откриле посебно суптилне  грешке и наставило напредовање 
ка  тоталном  „изљечењу  процеса“.  Кључна  ствар  за  ову  идеју  је 








Посебне  мустре  на  контролној  карти  служе  као  индикација  за 
појаву грешке зато што се може посматрати да је сваки од ових до‐
гађаја врло невјероватан у нормалној расподјели, а није задовољен 
услов  нормалности што  указује  да  је  процес  ван  контроле.  Крива 
варијансе на конкретној карти представља визуелни сажетак тачака 
приближан  нормалном  облику  расподјеле  из  којег  се  види  да  је 
процес  под  контролом  као што  се  и  примјећује  да  се  специјални 
узорак уочава као дисторзија криве варијансе. Информације из кон‐








Међутим  одржавање  ствари  под  контролом  не  подразумијева 
њихово побољшавање тако да је након коначног успостављања кон‐
троле пожељно даље унапређивање преко проширивања контрол‐
них  граница.  То  доводи  до  екстремног  смањења  грешака  или пак 
радикално модернизује процес новим начином размишљања у по‐
гледу  револуционисања  управљачке  функције.  За  највише    нивое 
инжењеринга  квалитета  у  нултом  дефекту  користе  се  алат  који  је 
заправо старији од статистичке праксе познат под називом Засија‐
вање грешака. Његов значај се састоји у томе што провјерава дали је 








кацији и посвећености  високо  софистицираном послу  управљања 
квалитетом  на  датом  управљачком  задатку  предузетничког  поду‐
хвата. 
Литература 
























11. Тодоровић,  З.  и  други.  Квалитет  према  стандардима  серије 
ИСО 9000. Бања Лука: Министарство индустрије и енергетике 
Републике Српске, 1996. 
12. Тодоровић, З. и други. Излазна контрола у систему квалитета 
(Product control). Београд: Наука, 2000. 
13. Вуковић, Н. Статистичко закључивање. Београд: Факултет ор‐
ганизационих наука, 2010 
14. Жижић, М.; Ловрић, М.; Павличић, Д. Методи статистичке 
анализе. Београд:  Економски факултет, 1996.
